EP0663024 



Publication Title: 

Nozzle plate holding device for spinning of continuous filaments 



Abstract: 

PCT No. PCT/CH94/00123 Sec. 371 Date Apr. 5, 1995 Sec. 102(e) Date Apr. 5, 
1995 PCT Filed Jun. 20, 1994 PCT Pub. No. WO95/00684 PCT Pub. Date Jan. 
5, 1995A nozzle package is connected at its lower end to a heating box by 
means of elements which permit a good heat transfer to the nozzle plate included 
in the nozzle package. 



Data supplied from the esp@cenet database - http://ep.espacenet.com 



This Patent PDF Generated by Patent Fetcher(TM), a service of Patent Logistics, LLC 



BEST AVAILABLE COPY 




DpT WELTORGANISAHON FOR GEISTIGES EIGENTUM 

A X Internationales Btiro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG OBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 



(51) Internationale Patentklassifikation 5 

D01D 4/00, 4/08 



Al 



(11) Internationale Veroffentlichungsnummer: WO 95/00684 

5. Januar 1995 (05.01.95) 



(43) Internationales 

VeroCfentlichungsdatum: 



(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/CH94/00123 

(22) Internationales Anmeldedatum: 20. Juni 1994 (20.06.94) 



(30) Prioritatsdaten: 
1853/93-9 



21. Juni 1993 (21.06.93) 



CH 



(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten ausser US)i RIETER 

AUTOMAHK GMBH [DE/DE]; Postfach 1260, D-63757 
Grossostbeim (DE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur filr US): KRETZSCHMAR, Willi 
[DE/DE]; Brunhildstrassc 12, D-63686 Grosswallstadt (DE). 
ORTMAYER, Erik [DE/DE]; Am Krauteirain la, D-63589 
Linsengericht (DE). 



(81) Bestimmungsstaaten: BR, CN, CZ, JP, KR, US, europaisches 
Patent (AT, BE, CH, DE, DK, ES, FR, GB, GR, IE, IT, LU, 
MC, NL, PT, SE). 



Veroffentlicht 

Mit internationalem Recherchenbericht. 



(54) Title: NOZZLE-PLATE MOUNTING AND SPIN-DIE MANIFOLD FOR THE MELT EXTRUSION OF FILAMENTS 

(54) Bezeichnung: DOSENPLATIENHALTERUNG UND SPINNBALKEN ZUM SCHMELZESPINNEN ENDLOSER FADEN 

(57) Abstract 

The invention concerns a nozzle unit whose 
bottom ead is connected by elements to a heater, 
ensuring good transfer of heat to the nozzle plate in 
the nozzle unit 

(57) Zusammen/assung 

Ein DUsenpaket wird am unteren Ende mittels 
Elemente mit ein em Heizkasten verbunden, die 
einen guten Warmeubergang auf die im Dusenpaket 
vorhandene Dtlsenplatte crmoglichL 




LEDIGUCH ZUR INFORMATION 

Codes zur Identifiziemng von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbogen der Schriften, die Internationale 
Anmeldungen gemass dem PCT verOffentlichen. 



AT 


Osterrcich 


GA 


Gabon 


MR 


Mauretanien 


AU 


Austnlka 


GB 


Vcrcinigtes Kdnigreicb 


MW 


Malawi 


BB 


Barbados 


GE 


Georgicn 


NE 


Niger 


BE 


Belgien 


GN 


Guinea 


NL 


Nlederlande 


BF 


Burkina Paso 


GR 


Griecaeol&Qd 


NO 


Norwegen 


BG 


Bulgaria 


HU 


Ungaxo 


NZ 


NeusceLand 


BJ 


Benin 


IE 


Lrland 


PL 


Polen 


BR 


BrasHicn 


IT 


Italieu 


PT 


Portugal 


BY 


Be Lama 


JP 


Japan 


RO 


Ruminiea 


CA 


Kinada 


KE 


Kenya 


RU 


Russische Federation 


CF 


Zentrale Anikamscne Republic 


KG 


Kirgisistan 


SD 


Sudan 


CG 


Kongo 


KP 


Demokianacnc VoDcsrepubuk Korea 


SE 


Scbweden 


CH 


Schwdz 


KR 


Republik Korea 


SI 


Slowenien 


a 


Cbte d'lvoire 


KZ 


Ka&achatan 


SK 


Slowakei 


CM 


Kamcnin 


U 


Liechtenstein 


SN 


Senegal 


CN 


China 


LK 


Sri Lanka 


TD 


TBchad 


CS 


Tscbccfeoslowakci 


LTJ 


Luxemburg 


TG 


Togo 


CZ 


Tscnecbiscue Republik 


LY 


LcQland 


TJ 




DE 


Deulschland 


MC 


Monaco 


TT 


Trinidad und Tobago 


DK 


DSnanark 


MD 


Republik Moldau 


UA 


Ukraine 


ES 


Spam co 


MG 


Madagaakar 


US 


Vcreimgte Staateo von Amerika 


FI 


Rnnland 


ML 


Mali 


UZ 


Usbekistan 


FR 


Frantaeicfa 


MN 


Mongolei 


VN 


Vietnam 



WO 95/00684 



PCT/CH94/00123 



- 1 - 



Diisenplattenhalterung und Spinnbalken zum Schmelzespinnen 
endloser Faden. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Diisenplattenhalterung 
und auf einen Spinnbalken zum Schmelzespinnen endloser Faden 
aus insbesondere thermoplastischen Massen (Schmelze). Der 
Spinnbalken umfasst zum Beispiel einen Heizkasten, in den 
Schmelzeleitungen, Schmelzepumpen und in Diisenplatten en- 
dende Diisentopfe (auch "Dlisenpakete" genannt) hineinragen. 
Die Diisentopfe konnen vertikale Einstiilpungen des Heizka- 
stens bilden und, in glockenf ormigen Aufnahmen mit verti- 
kalem, zentralen Schmelzekanal befestigt werden, der in ei- 
nen Schmelzeeingang der Diisentopfe miindet. Die Diisenplat- 
tenhalterung bildet einen Teil eines Diisentopfes. 

Von grundlegender Bedeutung beim Schmelzespinnen ist die 
Temperaturfiihrung der Schmelze vom Extruder bis zum Austritt 
aus der Spinndiise. Es ist vor allem darauf zu achten, dass 
die Schmelze fur alle Faden dieselbe thermische Geschichte 
aufweist, sowohl in der Temperatur als auch in der Verweil- 
zeit. Geringf iigige Abweichungen von beispielsweise nur 2°C 
konnen bereits zu sichtbaren Anf arbeunterschieden oder er- 
hohten Kapillarbruchraten fiihren. Urn eine konstante Tempe- 
ratur zu gewahrleisten, werden derzeit die Produktleitungen 
und die Spinnbalken in der Regel kondensationsbeheizt . Die 
Kondensationsheizung ermoglicht eine sehr exakte Tempera- 
turfiihrung, da mit diesem Prinzip vor allem die Stellen des 
mit Sattdampf beauf schlagten Raumes intensiv geheizt werden, 
die eine geringere Temperatur aufweisen als die Kondensati- 
ons temperatur des Sattdampf es. Das Resultat ist eine sehr 
gleichmassige Temper a turvertei lung an den Kondensations- 
oberflachen. Dieses Heizprinzip ermoglicht somit mit relativ 
einfachen Mitteln eine auf das Grad genaue Temperaturrege- 
lung des gesamten Schmelzeverteilungssystems . 



WO 95/00684 PCT/CH94/00123 



- 2 - 



Etwas problematischer sieht es allerding im Bereich des 
Sc'hmelzeaustritts aus. Vor dem Austritt der Filamente aus 
den Spinndiisen erfolgt nochmals eine Filtration und Homo- 
genisierung der Schmelze in den Diisenpaketen statt. Diese 
miissen zu Reinigungszwecken oder bei Umstellung des Pro- 
duktes auf eine andere Filamentzahl aus dem Spinnbalken 
herausgenommen werden. Aus- und Einbau der Diisenpakete soil 
dabei so einfach wie moglich erfolgen, urn den Auf wand hier- 
fur auf ein Minimum zu beschranken. Aus diesem Grund konnen 
die Diisenpakete nicht direkt vom Sattdampf umspult werden. 
Die Warmezufuhr auf die Diisenpakete erfolgt daher nur iiber 
Warmeleitung an den Beriihrungsf lachen zwischen Diisenpaket 
und Spinnbalken sowie die zugefiihrte Schmelze. Auf der an- 
deren Seite 1st jedoch gerade an den Diisenplatten der War- 
meverlust an die Umgebung besonders hoch, da sie nicht iso- 
liert werden konnen. Dies bedeutet, dass ausgerechnet in dem 
fur die Fadenbildung wichtigen Bereich eine exakte Tempera- 
turf iihrung besonders schwierig ist. Eine genauere Betrach- 
tung dieses Bereiches ist daher unbedingt erf orderlich, 
insbesondere da ein Trend zu feineren Filamenten feststell- 
bar ist, anhalt, bei denen der Schmelzef luss durch das Dii- 
senpaket und damit ein wichtiger Warmezustrom abnimmt. 

Die Anf orderungen beziiglich Warmeiibertragung bzw. Tempera- 
turgleichmassigkeit sind schon lange bekannt und auch in der 
Patentliteratur klar formuliert worden - siehe zum Beispiel 
US 4,437,827, wonach speziell dafiir vorgesehene Heizkorper 
vorgeschlagen sind, urn dieses Problem zu losen. Der damit 
verbundene Auf wand ist betrachtlich. Falls aber die sonst 
fehlende Warme iiber die Schmelze mitgeliefert werden muss, 
ist es allenfalls notwendig, die Schmelzetemperatur zu er- 
hohen, was eine Qualitatseinbusse bedeuten kann. 

Ein Diisenpaket muss aber gleichzeitig viele anderen Anfor- 
derungen erfiillen. Es sollte z.B: 
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- leicht auswechselbar sein, 

- keine aussergewohnlichen Fertigungstoleranzen bei der 
Herstellung erfordern, 

- eine ausreichende Dichtwirkung gegen Schmelzeleckagen 
erzeugen. 

Im Falle eines runden Diisenpaketes soil es zusatzlich in 
einer vorbestimmten Winkelstellung um eine senkrechten Achse 
einstellbar sein, um eine entsprechende Anordnung der ein- 
zelnen Fibrillen im Raum unterhalb der Diise zu gewahrlei- 
sten. Die bisherigen Versuche, diese Anf orderungen zu er- 
fiillen, haben zu einer Vielzahl von Vorschlagen und in der 
Praxis eingefiihrten Ausfiihrungen gefuhrt, wovon nachfolgend 
bloss einige Beispiele auf gefuhrt sind. 

In den meisten Fallen wird am oberen (inneren) Ende des Dii- 
senpaketes die Verbindung mit einem Trager im Spinnbalken 
erstellt (siehe z.B. DE-C-1246221 , DE-A-1660697 und 
US 4,696,633). Dies gilt sogar auch dann, wenn das Paket von 
oben oder von der Seite in die dafiir vorgesehe Aufnahme 
eingefiihrt werden muss (z.B. nach US 3,655,314 bzw. 
US 3,891,379). 

Es 1st bekannt, das Diisenpaket iiber einen Flansch am unteren 
Ende mittels Schrauben zu befestigen - siehe zum Beispiel 
US 4,494,921. Das Bef estigungsmittel wird aber im genannten 
Beispiel genutzt, um die erf orderlichen Dichturgskraf te 
(durch das Zusammendriicken eines Dichtungsringes am oberen 
Ende des Paketes) zu erzeugen. Es bleibt daher ein Luftspalt 
zwischen dem Flansch und dem Trager (dem Heizkasten) vor- 
handen . 

Es ist sogar vorgeschlagen worden, in einem rechteckigen 
Paket "Stutzleisten" derart vorzusehen, "dass durch metal - 
lischen Warmekontakt zwischen den Seitenwandungen des 



WO 95/00684 



PCT/CH94/00123 



- 4 - 

Heizkastens und den Seitenwandungen des Spinnkopfes eine 
gute Warmeiibertragung vom Heizkasten auf den Spinnkopf der- 
art erfolgt, dass zwischen beiden praktisch keine Tempera- 
turdif f erenzen bestehen" ( EP-B-271801 ) . Dieses ziel ist aber 
nicht ernst zu nehmen, wie die nachf olgenden Erklarungen der 
vorliegenden Erfindung zeigen. Die Anwendung solcher Ideen 
im Zusammenhang mit einem runden Diisenpaket ist bislang 
nicht vorgeschlagen worden. 

Ein "guter Warmeiibergang " aufgrund der Flachenpressung des 
Dusenplattenhalters und einem Trager soil auch nach 
DE-C-1529819 erzielt werden. Dies erfordert aber eine spe- 
zielle Ausbildung des Tragers, die eine effektive Heizung 
dieses Teils beeintrachtigt . 

Ein bekannter Spinnbalken ist zum Beispiel aus dem 
DE-Gbm 84 07 945 zu entnehmen. Bei diesem Spinnbalken ist 
die Aufnahme fiir den Diisentopf (das Diisenpaket) in den 
Heizkasten eingeschweisst und somit praktisch Bestandteil 
des Heizkastens. Die Anordnung des Diisentopf es in der Auf- 
nahme ist so vorgesehen, dass eine Schichtung, bestehend aus 
Diisenplatte, Filtergehause und Dusentopfboden an den Grund 
der Aufnahme angeschraubt ist, und zwar mittels die Schic- 
htung durchdringender Bolzen, die in eine Muttergewinde im 
Grund der Aufnahme eingedreht sind. Urn zum Beispiel fiir eine 
notwendige Reinigung den Diisentopf mit seinen Bestand- 
teilen aus der Aufnahme herauszunehmen, mussen die Schrauben 
gelost werden, wonach der Diisentopf vertikal nach unten aus 
der Aufnahme herausgezogen werden kann.Da die Diisentopf e 
haufig gereihigt werden miissen, manchmal taglich, was von 
der zu verarbeitenden Masse abhangt, ergibt sich ein erheb- 
licher Verschleiss der Bolzen im Bereich des Muttergewindes 
im Grund der Aufnahme. Die Bolzen mussen dabei wegen der im 
Diisentopf iiblicherweise herrschenden Driicke von etwa 120 bis 
350 bar stark angezogen werden, was zur Vermeidung von 
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Beschadigungen der Bolzen und des Gewindes mit einem Dreh- 
momentschlussel erfolgen muss. Ueblicherweise werden zur 
Befestigung eines Diisentopf es mindestens vier Bolzen beno- 
tigt, so dass sich fur jede Reinigung des Diisentopfes auch 
ein ins Gewicht fallender Arbeitsaufwand ergibt. 

Eine andere Anordnung eines Diisentopfes in einer Aufnahme in 
Verbindung mit einem Spinnbalken ist aus der europaischen 
Patentschrif t 163 24 8 bekannt (siehe insbesondere Figuren 3 
und 6). Bei dieser Ausfiihrung weist der Diisentopf einen 
Hohlzylinder auf , der mit einem nach innen ragenden Absatz 
die Diisenplatte tragt, auf der das Filtergehause iiber eine 
Ringdichtung gelagert ist. Oberhalb des Filtergehauses ist 
ein im Hohlzylinder axial beweglicher Kolben mit Mittel- 
durchgangsloch gelagert, der bei ungefulltem Diisentopf sich 
iiber eine Membrane nach Art eines umgestiilpten Tellers iiber 
den Tellerrand abstutzt. Im Falle der Fullung des Diisen- 
topfes unter Druck wird ein Zwischenraum zwischen dem Fil- 
tergehause und der Membrane mit Schmelze ausgefullt, die 
dabei die Membrane iiber einen praktisch dem Kolbenzylinder 
entsprechenden Querschnitt und damit den Kolben vom Filter- 
gehause wegdriickt. Der Kolbenhub wird bei dieser Bewegung 
durch einen die Mittelaussparung umgebenden Dichtungsring 
begrenzt, der sich gegen einen Gewindering abstutzt, der 
mittels Bolzen mit einem an einem im Heizkasten angeordneten 
starren Pumpenblock befestigt ist. Auf den mit einem Aus- 
sengewinde versehenen Gewindering ist der Hohlzylinder mit 
einem Innengewinde auf geschraubt , womit der vom Hohlzylinder 
mit seinem Absatz getragene Diisentopf an dem Heizkasten be- 
festigt ist. Zur Abnahme des Diisentopfes ist der Hohlzylin- 
der von dem Gewindering abzuschrauben. Das Gewinde und die 
Membrane dieser Anordnung unterliegen einer ganz erheblichen 
Belastung, da wegen' der sich iiber den gesamten Querschnitt 
des Innenraums des Hohlzylinders erstreckendeil Dichtungs- 
membrane diese und das Gewinde mit einer durch den Druck und 
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den genannten Querschnitt bestimmten Kraft belastet werden, 
die wegen des relativ grossen Querschnittes des Innenraumes 
des Hohlzylinders bis zu 15 t betragen kann. Dabei ergibt 
sich aufgrund der Anordnung des Gev/indes in der Nahe des 
Grundes der Aufnahme fiir den Filtertopf ein notwendiger 
freier Ringraum zwischen der Aussenf lache des Hohlzylinders 
und der gegenliberliegenden Wandung des Heizkastens, da fiir 
das Ein- und Ausschrauben des Hohlzylinders ein gewisses 
Spiel erforderlich ist. Die Folge davon ist ein durch den 
. Ringraum unterbrochener Warmetibergang von der betreffenden 
Wandung des Heizkastens zum Hohlzylinder vor allem in dessen 
Bereich, in dem er mit seinem Absatz die Diisenplatte tragt, 
so dass die erf orderliche standige ausreichende Erwarmung 
der Diisenplatte erschwert ist. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, die Montage und 
Demontage der Dusentopfe bei verringerter Belastung der Ab- 
dichtung zu erleichtern, insbesondere zu beschleunigen. 

Erfindungsgemass geschieht dies einerseits dadurch, dass die 
Aufnahmen ira Bereich der Diisenplatten mit nach innen ragen- 
den Schultern versehen sind, denen entsprechende Auf lagen an 
den Diisentopfen derart gegeniiberstehen, dass die Dusentopfe 
in die Aufnahmen eindrehbar sind, wobei die Schultern und 
die Auflagen unter Beriihrungskontakt die Dusentopfe axial in 
den Aufnahmen arretieren, andererseits dadurch, dass zwi- 
schen den Schmelzeeingang der Dusentopfe und den Grund der 
Aufnahmen Dichtungsscheiben derart gelegt sind, dass in die 
Dusentopfe einstromende Schmelze die Dichtungsscheiben unter 
Aussparung eines Durchgangsloches fur die Schmelze gegen den 
Grund der Aufnahmen und einen Innenrand der Dusentopfe ab- 
dichtend anpresst. 

Durch diese Gestaltung ergibt sich im Bereich" der Diisen- 
platten aufgrund der dort nach innen ragenden Schultern ein 
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ununterbrochener Warmeiibergang von der in den Heizkasten 
eingestiilpten Aufnahme zu dem Diisentopf, namlich iiber den 
Beriihrungskontakt zwischen den Schultern und den an den Dii- 
sentopf en angeordneten Auflagen, so dass der Diisentopf und 
damit die in ihm direkt gelagerte Diisenplatte in ausrei- 
chender und giinstiger Weise mit der notwendigen Warme ver- 
sorgt wird. Aufgrund der Anlage der Dichtungsscheiben gegen 
den Innenrand der Diisentopfe verbleibt fur die Dichtungs- 
scheiben nur ein relativ . begrenzter Bewegungsbereich, die 
der Flache in der direkten Umgebung des Durchgangslochs 
entspricht, so dass der betreffende Bereich der Dichtungs- 
scheibe keine besonders grossen Krafte auszuhalten hat. 

Zweckmassig bildet man die Dichtungsscheiben mit zentralem 
Durchgangsloch glockenf ormig aus, wobei sie im eingebauten 
Zustand mit ihrem das Durchgangsloch umgebenden Boden am 
Grund der Aufnahmen anliegen und sich der aussere Rand der 
Dichtungsscheiben auf einer Ringschulter im Diisentopf ab- 
stiitzt. Aufgrund dieser Gestaltung der Dichtungsscheiben 
driicken diese sich bei Fullung des Diisentopfes unter dem 
Druck der Schiaelze einerseits an den Grund der Aufnahme an, 
womit sich die Dichtwirkung zwischen Diisentopf im Bereich 
des zentralen Durchganglochs der Dichtungsscheibe und dem 
Grund der Aufnahme selbsttatig an den jeweils herrschenden 
Druck anpasst. 

Die Diisentopfe gestaltet man zweckmassig so, dass in einen 
Hohlzylinder des Diisentopfes die Diisenplatte, ein Filterge- 
hause und daruber ein den Diisentopf boden mit Mittelausspa- 
rung bildender Gewindering geschichtet sind, der . Hohlzylin- 
der mit einem Absatz die Diisenplatte tragt und der Gewinde- 
ring in ein Muttergewinde des Hohlzylinders unter Zusammen- 
pressung der geschichteten Bauteile eingeschraubt ist, wobei 
die Ringschulter die am Filtergehause angeordriete Dicht- 
scheibe gegen eine konische Innenflache des Gewinderinges 
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derart presst, dass die Dichtscheibe mit ihrem ihr Durch- 
gangsloch umgebenden Bereich aus der Mittelaussparung des 
Gewinderinges geringfiigig hervortritt. 

Aufgrund dieser Gestaltung erhalt die Dichtscheibe eine 
Zentrierung durch die konische Innenflache des Gewinde- 
ringes, so dass nach Montage des Dusentopfes dieser mit 
rich tiger Lage der Dichtscheibe mittels des oben erwahnten 
Bajonettverschlusses in der Aufnahme befestigt werden kann. 
Die Dichtscheibe driickt dann sofort in ihrer richtigen Lage 
gegen den Grund der Aufnahme, womit der Diisentopf fiir die 
Fiillung mit der zu verarbeitenden Masse abgedichtet und 
vorbereitet ist. 



Zwecks Ausbildung einef Abdichtung zwischen dem Filterge- 
hause und der Dusenplatte gestaltet man das Filtergehause 
zweckmassig so, dass im zusammengebauten Zustand des Dusen- 
topfes das Filtergehause mit einem zylindrischen Vorsprung 
an der Dusenplatte anliegt und der Vorsprung eine ringartige 
Ausnehmung im Filtergehause umgibt, in der ein Dichtungsring 
eingelegt ist. 

Nach erfolgtem Zusammenbau des Dusentopfes und dessen unter 
Drucksetzung setzt sich der zylindrische Vorsprung am Fil- 
tergehause gegen die Dusenplatte, womit die durch den Vor- 
spruch gebildete ringartige Ausnehmung innerhalb der Vor- 
sprunges auf die Hdhe dieses Vorsprunges begrenzt wird. Der 
in die Ausnehmung eingelegte Dichtungsring kann dabei nicht 
iibermassig zusammengequetscht werden. Die Dichtwirkung des 
Dichtringes bestimmt sich dabei von selbst durch den im Du- 
sentopf herrschenden Druck, da dieser Druck den Dichtring 
nach aussen gegen den Vorspruch driickt und einen eventuellen 
Spalt zwischen dem Vorsprung und der gegeniiberliegenden 
Flache der Dusenplatte automatisch abschliesst ; Der Vor- 
sprung bietet weiterhin den Vorteil, dass durch inn die 
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gesamte Hohe des Dusentopfes mitbestimmt wird, der somit im 
eingebauten Zustand ein definiertes Mass besitzt. 

Zweckmassig werden die an den Aufnahmen angeordneten Schul- 
tern und die an den Dusentopfen vorgesehenen Auflagen nach 
Art eines Ba jonettverschlusses ausgebildet. Hierdurch ergibt 
sich eine in besonders einfacher Weise zu schliessende und 
zu losende Verbindung zwischen Diisentopf und Aufnahme, nam- 
lich lediglich durch eine Drehung von hochstens etwa 90°. 
Dementsprechend tritt an dem Ba jonettverschluss auch bei 
hauf igem Herausnehmen des Dusentopfes praktisch kein Ver- 
schleiss auf. 

Die Gestaltung der Aufnahmen mit den nach innen ragenden 
Schultern, denen entsprechende Auflagen an den Dusentopfen 
gegemiberstehen, und die Anordnung der Dichtungsscheiben 
unter Abstiitzung gegen den Grund der Aufnahmen lasst sich 
vorteilhaft in Kombination verwenden, wobei sich beide Mass- 
nahmen im Sinne schneller und sicherer Montage bzw. Demon- 
tage erganzen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Figuren der - 
Zeichnungen naher erklart. Es zeigt: 

Fig. 1. schematisch die Warmestrome an einem Dusenpaket, 

Fig. 2 ein Modell des Paketes, das nach der Finite-Ele- 
mente-Theorie gebildet wurde, 

Fig. 3 schematisch die Temperaturverteilung in einem Dusen- 
paket konventioneller Bauweise, 

Fig. 4 schematisch die Temperaturverteilung in einem Dusen- 
paket, das nach dieser Erfindung gestarltet ist, 
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Fig. 5 ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung, 

Fig. 6 in einem Diagramm das Versuchsresultat beziiglich des 
Aufwarmeverhaltens der Spinndiisen im Spinnbalken 
ohne Polymer (Schmelze), und 

Fig. 7A und 7B 

schematische Darstellungen der Verhaltnisse im Be- 
reich der Schmelzezuf uhr . 

Warmebilanz des Diisenpakets 

Fig. 1 zeigt die Warmestrdme an einem Diisenpaket. 

Ein Trager wird mit dem Bezugszeichen 50 angedeutet und das 
Diisenpaket mit 52. Der Trager 50 ist Teil eines Heizkastens, 
der heute normalerweise mittels Diphyldampf (z.B. nach DE- 
Gbm 9313586.6 vom 7.9.1993) geheizt wird. Das Paket wird in- 
einer Aufnahme (dem "Diisenrachen" ) 54 im Trager aufgenommen. 
Das Paket 52 umfasst insbesondere eine Diisenplatte 56 und 
eine Halterung 58. Die Halterung 58 weist einen Hohlraum 60 
auf , der weitere Elemente des Paketes enthalt, wie nachfol- 
gend anhand der Fig. 5 beschrieben wird. Diese Elemente sind 
aber fur die schematische Darstellung der Warmebilanz nach 
Fig. 1 iiberflussig und werden im Zusammenhang mit der Figur 
nicht einzeln beschrieben. Die wesentlichen Warmeflusse sind 
in Fig. 1 f olgenderweise angedeutet: 

Pfeil 1: Warmefluss in das Diisenpaket durch eintretende 
Schmelze 

Pfeil 2: Warmefluss in das Diisenpaket durch Kontakt mit 
dem Rachen 

Pfeil 3: Warmefluss in das Diisenpaket durch den Luftspalt 
Pfeil 4: Warmefluss aus dem Diisenpaket durch austretende 
Schmelze 
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Pfeil 5: Warmefluss aus dem Diisenpaket durch Warmeab- 
strahlung der Dusenplatte. 

Prozessbedingt macht hier die Schmelze den grossten Teil der 
Warmezufuhr wie auch der Warmeabfuhr aus. Im Idealfall sind 
beide Warmestrome dem Betrag nach gleich. Das wiirde bedeu- 
ten, dass die Schmelze bis zum Austritt aus der Diise eine 
konstante Temperatur hat. Um dies zu gewahrleisten, mussten 
die ubrigen Warmestrome im Gleichgewicht stehen. Besondere 
Schwierigkeiten bereiten hierbei die Warmeverluste der Du- 
senplatte. Da sie nicht isoliert werden kann, wird ein 
grosser Teil der Warmemenge in Form von Strahiung und Kon- 
vektion an die Umgebung abgegeben. Diese Warmemenge muss nun 
soweit wie moglich vom Spinnbalken iiber das Diisenpaket bis 
hin zur Dusenplatte gefiihrt werden, um die Abkiihlung der 
Schmelze auf ein Minimum zu reduzieren. 

Bei Diisenpaketen konventioneller Bauweise erfolgt dieser 
Warmezustrom ausschliesslich von oben. Der Grund hierfiir 
liegt in der Abdichtung der Dusenpakete. Um sicherzustellen, 
dass keine Schmelze seitlich neben den Diisenpaketen aus- 
tritt, werden sie oben fest gegen eine Scheibendichtung ge- 
presst. Durch diese Verpressung entsteht zwar eine sehr gute 
Warmebriicke, die sich jedoch auf der der Dusenplatte entge- 
gengesetzten Seite befindet. Auch bei Ausf iihrungen, die mit 
einem- Flansch unten im Spinnbalken befestigt werden, ist ein 
eventueller zusatzlicher Warmefluss durch den unteren 
Flansch zu vemachlassigen, da sich hier ein Luftspalt zwi- 
schen Flansch und Spinnbalken befindet. Der Warmeleitwert 
von Luft ist jedoch um den Faktor 1.000 geringer als der von 
Diisenpaket und Spinnbalken. Auch bei einem Luftspalt von nur 
1/10 mm ist der mogliche Warmestrom vernachlassigbar gering, 
zumal durch die damit verbundene Vergrosserung der abstrah- 
lenden Flache dieser Zufluss uberkompensiert wird. 
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FEM-Berechnunaen 

Mit Hilfe der Finite Elemente Methode (FEM) ist es mdglich, 
die Warmeverteilung innerhalb des Diisenpaketes und des Dii- 
senrachens zu berechnen. Da bei Betrachtungen zum Warmefluss 
vor allem von Interesse ist, wie die Warme durch die eigen- 
tlichen Anlagenkomponenten erfolgt, wurden die Berechnungen, 
die zum Modell nach Fig. 2 fuhrten, ohne Schmelze durchge- 
fiihrt. Die Temperaturdifferenz zur Diphylteraperatur stellt 
hierbei ein Mass dar fiir die Warmemenge , die der Schmelze 
entzogen wird. Urn eine Temperaturdifferenz der Diisenplatte 
ohne Polymer von 10°C gegenuber der Schmelze auszugleichen, 
wird in der Produktion, abhangig von Polymer, Diisendurch- 
messer und Durchsatz, die Schmelze im Mittel urn ca. 0,5°C 
abgekuhlt. 

Fur die Berechnungen wird die Annahme getroffen, dass sowohl 
der Heizkasten als auch das Dusenpaket uber eine homogene 
Warmeleitfahigkeit verfiigen. Da die Flachenpressung der sich 
beriihrenden Telle von Rachenraum und Dusenpaket relativ hoch 
ist, wird an diesen Uebergangen mit derselben Warmeleitfa- 
higkeit gerechnet. Die mit Luft gefullten Raume zwischen 
Dusenpaket und Rachensind sehr klein, so dass eine Bewegung 
der Luft ausgeschlossen werden kann. Man kann davon ausge- 
hen, dass der Warmetransport durch die Luftspalte aus- 
schliesslich Uber Warmeleitung erfolgt. Es entsteht das in 
Fig. 2 dargestellte Finite-Elemente-Modell von Diisenrachen 
und Dusenpaket. An den Grenzen des Modells kdnnen unter- 
schiedliche Warmeubergangskoeffizienten sowie Umgebungstem- 
peraturen eingesetzt werden. Hiermit werden die Warmeuber- 
gange durch Dampf kondensation, fliissigen Warmetrager, Ab- 
strahlung nach aussen sowie Warmeleitung in die Isolation 
berucksichtigt. Mit dem FEM-Programm kann nun bei den gege- 
benen Randbedingungen die Temperaturverteilung- im statio- 
naren Zustand berechnet und dargestellt werden. 
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Fig. 3 zeigt die so berechnete Temperaturverteilung im Dii- 
senpaket bei einem Dtisendurchmesser von 90 mm. Zwischen 
Diphyldampfraum und Dusenplatte wurde eine Temperaturdif fe- 
renz (A$* ) von ca. 30°C errechnet. Je nach konstruktiver 
Ausfuhrung (Luftspalt, Wandstarke etc.) kann dieser Wert 
auch um einige Grad differieren. Messungen an der Versuchs- 
anlage bestatigen das Ergebnis dieser Berechnungen . Das be- 
deutet, dass zuin Ausgleich dieser Temperaturdif ferenz der 
Schmelze soviel Warme entzogen wird, dass sie um ca. 1 / 5°C 
abgeklihlt wird bis sie aus der Diise austritt. Diese Tempera- 
turdif ferenz" ist jedoch nicht als konstant tiber alle Diisen 
anzusehen. Vielmehr kann sie noch stark variieren, wenn sich 
die Voraussetzungen der Warmeleitung verandern. Beispiels- 
weise konnen Verschmutzungen im Dusenrachen Warmebriicken 
bilden und somit einen gleichmassigen Warmezufluss auf die 
Dusenplatte erheblich storen. Diese Temperaturdif ferenz 
stellt somit ein Mass dar fur die Genauigkeit der Tempera- 
turf uhrung der Schmelze am Dusenaustritt, was besonders bei 
sehr f einen Filamenten von grosster Bedeutung ist. Messungen 
an Dusenplatten in Produktionsbetrieben belegen, dass bei 
den Diisenpaketen konventioneller Bauweise die Streuung der 
Temperaturen in einem Band von 2°C liegen. 

Um auch die Einfliisse von konstruktiven Merkmalen abzu- 
schatzen, wurden einige Abmessungen variiert und die Tempe- 
raturverteilungen ermittelt. Eine Vergrosserung der Warme- 
iibergangsf lache oben am Diisenpaket, zum Beispiel durch Ein- 
satz einer grosseren Dichtung, zeigte praktisch keinen 
Einfluss auf die Temperatur der Dusenplatte. Selbst bei ei- 
nem Kontakt der gesamten oberen Flache des Dusenpaketes mit 
dem Rachen bringt lediglich eine Erhohung der Temperatur um 
max. 1 bis 2°C. Angesichts des auftretenden Gefalles ist 
dieser Einfluss vernachlassigbar gering. Der Grund dafur 
liegt zum einen an den relativ langen Warmeleitwegen von der 
Oberseite des Dusenpaketes zur Dusenplatte. Zum anderen ist 
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der Warmefluss durch den engsten Querschnitt des Warmelei- 
ters beschrankt, der im wesentlichen durch die Wandstarke 
des Diisenpaketes vorgegeben ist. 

Verbesserunq des Warmeflusses auf die Diisenplatte 

Basierend auf den Analysen des Warmeflusses ist ein neues 
Diisenpaket entwickelt worden, bei dem die Warmeleitwege vom 
Diphyldampfraum zur Diisenplatte erheblich verkiirzt wurden. 
Ziel dieser Massnahme ist ein verbesserter Warmeausgleich an 
der Diisenplatte. So wurde .bei der bevorziigten Ausfiihrung 
dieser Losung ein Ba jonettverschluss in Hohe der Diisenplatte 
angebracht. Hierdurch wurden zusatzliche Warmeleitwege ge- 
schaffen, die einen Warmezufluss moglichst nah an der Stelle 
des Warmeverlustes ermoglicht. 

Urn diesen Warmezufluss so gross wie moglich zu gestalten, 
sind auch am Spinnbalken Veranderungen vorzunehmen. So ist 
es von Bedeutung, dass gerade an der unteren Seite des Dii- 
senrachens die Kondensationsf lache moglichst gross wird. Es 
muss gewahrleistet sein, dass eine ausreichende Warmemenge 
zum Temperaturausgleich der Diisenplatte zur Verfiigung steht, 
Ist dies nicht der Fall, kann sogar der gegenteilige Effekt 
erzielt werden, dass die Warme nicht der Diisenplatte zu- 
sondern von ihr abgefuhrt wird. In der Spinnbalkenkonstruk- 
tion konnen zum Beispiel zwei Massnahmen ergriffen werden, 
die im deutschen Gebrauchsmuster Nr. 9313586.6 beschrieben 
wurden. Zum einen ist das Innere des Heizkastens so gestal- 
tet, dass das Diphyl sofort abfliesst und sich somit kein 
Fliissigkeitssumpf in Rachennahe bildet. Des weiteren sind 
zur Vergrosserung der Kondensationsf lache Rippen am Diisen- 
rachen angebracht. Hiermit ist eine ausreichende Warmezufuhr 
zum Dusenpaket garantiert. Das Resultat dieser Konstruktion 
ist Fig. 4 zu entnehmen. Das Temperaturgef alle von Diphyl- 
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dampfraum zu Dusenplatte konnte nach Finite-Element Berech- 
nungen um ca. 10 °C auf 20 °C reduziert werden. Dies bedeutet 
eine Verbesserung der Temperaturf uhrung gegeniiber der kon- 
ventionellen Konstruktion um ca. 30%. 

Die Figur 5 zeigt einen Ausschnitt aus einem Spinnbalken mit 
einem Diisenpaket ( insbesondere einer Diisenplattenhalterung) 
nach dieser Erfindung. Der Spinnbalken umfasst einen Heiz- 
kasten 1, in den nicht' dargestellte Schmelzeleitungen und 
Schmelzepumpen hineinragen, wie dies zum Beispiel in den 
Figuren des oben erwahnten DE-Gmb 84 07 945 dargestellt ist. 
In den Heizkasten 1 ist die Aufnahme 2 eingesetzt, zum Bei- 
spiel durch Verschweissen, die aus der Wandung 3 besteht, 
die nach innen hin durch den Boden 4 her abgeschlossen ist. 
Die Aufnahme 2 umschliesst den zylindrischen Innenraum 5, in 
den der Dusentopf 6 eingesetzt ist. Zu diesem Zweck geht der 
Innenraum 5 iiber die zylindrische Oeffnung 7 in den Aussen- 
raum iiber, per Boden 4 wird durch den Schmelzekanal 8 durch- 
setzt, der an eine nicht dargestellte Schmelzepumpe ange- 
schlossen ist. 

Der Dusentopf 6 ist ein Rotationskorper , er ist in der Figur 
wie die Aufnahme 2 im Schnitt dargestellt. Der Dusentopf 6 
besteht aus auf einandergeschichteten. Bauteilen, namlich aus 
der Dusenplatte 9, dem Filtergehause 10 und dem Gewindering 
11. Diese drei Bauteile sind in den Hohlzylinder 12 einge- 
setzt / der mit seinem Absatz 13 die Dusenplatte 9 tragt. Auf 
der Seite des Gewinderinges 11 ist der Hohlzylinder 12 mit 
dem Innengewinde 14 versehen, in das der Gewindering 11 mit 
seinem Aussengewinde 15 eingeschraubt ist. Um den Gewinde- 
ring 14 in den Hohlzylinder 12 einzuschrauben, ist der Ge- 
windering 11 mit den Sacklochern 16 und 17 versehen, in die 
ein passender Hakenschliissel passt. Das Einschrauben des 
Gewinderings 11 in den Hohlzylinder 12 wird durch den zy- 
lindrischen Vorsprung 18 an der der Dusenplatte 9 
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zugewandten Seite des Filtergehauses 10 begrenzt. Wenn beim 
Einschrauben des Gewinderinges 11 der Vorsprung 18 an der 
Oberflache 19 der Diisenplatte 9 anliegt, ist die gesamte 
Lange des Diisentopfes 6 bestimmt. Innerhalb des zylin- 
drischen Vorsprungs 18 ist eine ringartige Ausnehmung vor- 
handen, die durch den Dichtungsring 20 ausgefiillt ist. Der 
Dichtungsring 20 wird durch den Druck einer zu verarbeiten- 
den Masse, die dabei den Zwischenraum 21 zwischen der Ober- 
flache 19 und der Unterflache 22 des , Filtergehauses 10 aus- 
fiillt, nach aussen gegen den zylindrischen Vorsprung 18 
gepresst, wodurch sich unter der Wirkung dieses Drucks au- 
tomatisch eine an den Druck angepasste Abdichtung zwischen 
dem Filtergehause 10 und der Diisenplatte 9 ergibt. 

Der Hohlzylinder 12, der als Bestandteil des Diisentopfes 6 
mit seinem Absatz 13 die Diisenplatte tragt, wird seinerseits 
in der Aufnahme 2 gehalten, und zwar mittels der Schulter 
23, die im dargestellten eingebauten Zustand den Auflagen 24 
am Hohlzylinder 12 gegeniiberstehen. Die Schultern 23 sind 
Bestandteile der Einsatzstiicke 25, die in die Wandung 3 der 
Aufnahme 2 eingesetzt und mit der Wandung 3 fest verschraubt 
sind, und zwar mittels der Bolzen 26. Die Schultern 23 und 
die Auflagen 24 bilden zusammen einen Ba jonettverschluss , 
der den Diisentopf 6 axial arretiert, Gleichzeitig bildet der 
Ba jonettverschluss iiber die Schultern 23 und die Auflagen 24 
eine direkte Warmebriicke , iiber die die Diisenplatte 9 direkt 
beheizt wird. Durch Verdrehen des Hohlzylinders 12 und damit 
des Diisentopfes 6 urn ca. 90° wird die Verbindung zwischen 
Aufnahme 2 und Diisentopf 6 gelost. Der Diisentopf 6 kann dann 
durch die zylindrisch Oeffnung 7 aus der Aufnahme 2 heraus- 
genommen und in seine Teile zerlegt werden, beispielsweise 
zwecks Reinigung des Filtergehauses 10 und der Diisenplatte 
9. 
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Beim Einsetzen des Diisentopfes 6 in die Aufnahme 2 kommt die 
Dichtungsscheibe 27 zur Wirkung, die im wesentlichen in ko- 
nischer Ausbildung in den Gewindering 11 eingelegt ist, der 
zwecks Aufnahme der Dichtungsscheibe 27 eine konische In- 
nenflache 28 aufweist. Die Dichtungsscheibe 27 stiitzt sich 
mit ihrem ausseren Rand 2 9 auf der Ringschulter 30 ab, die 
Bestandteil des auf dem Filtergehause 10 aufliegenden 
Schmelzeverteilers 31 ist. Dieser Schmelzeverteiler 31 ist 
hier Bestandteil des Diisentopfes 6, er dient dazu, die iiber 
den Schmelzekanal 8 zufliessende Schmelze im Inneren des 
Diisentopfes giinstig zu verteilen, worauf unten naher einge- 
gangen wird. 

Im zusammengebauten Zustand des Diisentopfes 6 stiitzt sich, 
wie gesagt, die Dichtungsscheibe 27 gegeniiber der Ringschul- 
ter 30 ab, wobei sie unter Anlage an die konische Innenfla- 
che-28 des Gewinderinges 11 vertikal nach oben hin in den 
Boden 32 auslauft, der das Durchgangsloch 33 umgibt, das mit 
dem Schmelzekanal 8 fluchtet. 

Wie die Figur zeigt, steht der Boden 32 der Dichtungsscheibe 
27 geringfiigig gegeniiber der Oberflache 34 des Gewinderinges 
11 hervor, so dass beim Schliessen des Ba jonettverschlusses 
24/25 der Boden 32 an die Unterflache 35 des Grundes 4 der 
Aufnahme 2 fest anliegt. Damit ist die Abdichtung zwischen 
dem vor dem Schmelzekanal 8 durchsetzten Grund 4 der Auf- 
nahme 2 zu dem Diisentopf 6 hergestellt, und zwar unter Aus- 
nutzung des im Inneren des Diisentopfes 6 herrschenden Druk- 
kes, der die Dichtungsscheibe 27 je nach Hohe dieses Druckes 
gegen die Unterflache 35 und die konische Innenflache 28 des 
Gewinderinges 11 presst. Ausserdem wird die Dichtungsscheibe 
27 radial nach aussen gegen die Stossstelle 36 zwischen Ge- 
windering 11 und Filtergehause 10 gepresst, so dass auch 
hier eine sichere Abdichtung erzielt wird. 
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Im Betrieb verlauft der Schmelzef luss f olgendermassen : Die 
Schmelze gelangt aus dem Schmelzekanal 8 durch das Durch- 
gangsloch 33 zu dem Schmelzeverteiler 31, den die Schmelze 
iiberstromt und in die Kanale 37 gelangt, von denen nur zwei 
gezeichnet sind. Bei dem dargestellten Ausf iihrungsbeispiel 
sind etwa 24 solcher Kanale vorhanden. Die Schmelze stromt 
sodann durch den Filter 38, der durch das Gitter 39 nach 
unten hin abgeschlossen ist. In das Filtergehause 10 sind 
weiterhin die Kanale 40 eingebracht (ca. 50 solcher Kanale 
sind vorhanden), von wo aus die Schmelze in den Zwischenraum 
21 gelangt. Nunmehr durchsetzt die Schmelze die Diisenplatte 
9, und zwar durch die Bohrungen 41, die in Kapillaren in der 
unteren Begrenzungsf lache 42 der Diisenplatte 9 enden. Hier 
treten dann die einzelnen Filamente aus, die dann zu ein- 
zelnen Faden zusammengef asst werden. 

Zur Verification der theoretischen Betrachtungen wurden auch 
Temperaturmessungen am Spinnbalken durchgefuhrt . Es wurde 
ein Spinnbalken derart modifiziert, dass sowohl ein Dusen- 
paket konventioneller Bauweise als auch das neue Diisenpaket 
nach Fig. 5 ("Quick Fit") nebeneinander eingesetzt werden 
konnten. Durch diese Versuchsanordnung werden Einfliisse, die 
iiber die Unterschiede der Konstruktion hinausgehen, weitest- 
gehend ausgeschlossen. Fur den Versuch wurde der Spinnbalken 
auf eine Diphyltemperatur von 290°C aufgeheizt. Anschlies- 
send wurden beide Diisenpakete kalt (ca. 20°C) eingesetzt und 
die Temperatur an Diisenrand und Dusenmitte gemessen. Fig. 6 
zeigt das Ergebnis dieses Versuches. 

In Fig. 6 stellt die gestrichelte Kurve A das Aufwarmever- 
halten ( Tempera turverl auf uber Zeit nach dem Einbau in den 
Spinnbalken - ohne Polymer) eines konventionellen Dusenpa- 
ketes in der Dusenmitte dar, wahrend die gestrichelte Kurve 
B das entsprechende Verhalten im Randteileines konventio- 
nellen Paketes zeigt. Die Kurve C zeigt das 
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Aufwarmeverhalten in der Dusenmitte eines Paketes nach die- 
ser Erfindung (z.B. nach Fig. 5), wahrend die Kurve D (die 
zum grossten Teil mit der Kurve C zusammenf allt ) das Auf- 
warmeverhalten der Randpartie des neuartigen Paketes dar- 
stellt. 

Das neue Dusenpaket mit dem verbesserten Warmefluss erreicht 
deutlich friiher die Endtemperatur als das Dusenpaket kon- 
ventioneller Bauweise. Ferner liegt die Endtemperatur des 
neuen Diisenpaketes in etwa um 10°C hoher, was den. Berech- 
nungen entspricht. Der Temper a turunterschied zwischen Dii- 
senmitte und Diisenrand ist beim Dusenpaket konventioneller 
Bauweise bereits vernachlassigbar gering, konnte jedoch bei 
dem neuen Dusenpaket um die letzte Nuance verbessert werden. 
Der Versuch bestatigt somit die berechneten Resultate, wo- 
nach die Abkiihlung der Schmelze im neuen Dusenpaket um ca. 
0,5°C geringer ausfallt, als bei dem Dusenpaket konventio- 
neller Bauweise. Dieser Wert erscheint zwar sehr gering, hat 
aber insbesondere bei der Herstellung von Mikrof ilamenten 
eine entscheidende Bedeutung fur die Qualitat des produ- 
zierten Games. 

Fig. 7A zeigt "optimale" Verhaltnisse im Bereich der Schmel- 
zezufuhr in den "Dusenrachen" , das heisst in die Aufnahme im 
Heizkasten, welche das Dusenpaket aufnimmt. Die Aufnahme 
selbst weist eine axiale Flache 100 auf , die in die Spinn- 
richtung gerichtet ist. Diese Flache steht einer Stirnseite 
102 des Diisenpaketes gegeniiber, nachdem das Paket in ihrer 
Betriebsstellung steht, wobei dazwischen ein Spalt 104 
vorhanden ist. Der Abstand zwischen der Stirnseite 102 und 
den Beriihrungsf lachen der Auflage kann bei der Herstellung 
bzw. der Montage, (d,h. bei der Konstruktion) des Paketes 
bestimmt werden, ohne die Fertigungstoleranzen der 
Heizkasten beriicksichtigen zu miissen. 
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Eine flexible Dichtungslippe 106 erstreckt sich aus dem 
oberen Ende des Paketes hinaus, um die Flache 100 zu beriih- 
ren. Die Harte, Biegef estigkeit und Dimensionen der fle- 
xiblen Lippe sind derart gewahlt, dass Flache- zu Flache- 
kontakt nach Fig. 7A zustande kommt. Idealerweise schmiegt 
sich die Lippe an Unebenheiten der Flache 102 an. 

Das Risiko einer Leckage zwischen der Lippe und der Flache . 
102 ist beim Ersteintritt der Schmelze durch den Zutritts- 
kanal klein, da der Schmelzedruck gering ist, bis die Kammer 
"im Paket unterhalb der Lippe aufgefiillt worden ist. Bis dies 
erfolgt, ist die Lippe zusatzlich durch die Schmelze gegen 
die Flache 102 gedriickt, was dem Risiko einer Leckage ent- 
gegenwirkt . 

Die Beruhrungsverhaltnisse vor dem Eintritt der Schmelze 
sind wichtig, wie die Fehlkonstruktion nach Fig. 7B dar- 
stellen soil. Hier ist die Federkraft der Lippe in einer 
Richtung nach oben zu gross gewahlt worden. Die Lippenkante 
biegt demnach wieder nach unten, was einen Keilspalt zwi- 
schen der Kante und der Flache 102 of fen lasst. Dies ergibt 
fur die eintretende Schmelze eine Angrif f sf lache,. die zum 
"Abschalen" der Lippe von der Flache 102 und zu einer 
Leckage. fiihren kann. Ein Leek kann natlirlich auch dadurch 
entstehen, dass die Federkraft, welche die Lippe gegen die 
Flache 102 presst, zu niedrig gewahlt wird, so dass die 
eintretende Schmelze in den verbleibenden Spalt zwischen der 
Lippe und der Flache 102 eindringen kann. 

Die Lippe ist auf einem Dichtungskorper vorgesehen, der im 
Paket "eingebettet" ist, so dass der Korper vom Paket gegen 
den Schmelzedruck unterstutzt wird, und nur die Lippe sich 
unter dem Schmelzedruck verformen muss. Vorzugsweise ist die 
Lippe einstiickig mit dem Korper gebildet. Der "Korper kann 
mit Vorteil derart gebildet bzw. angeordnet werden, dass er 
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zusatzliche Dichtungsf unktionen im Paket selbst iibernehmen 
kahn. 

Das Dichtungselement (die Lippe) kann unter dem Betriebs- 
druck plastisch deformierbar sein, wobei das Element dann 
nach dem Entfernen des Paketes aus dem Rachen vor der Neu- 
einfiihrung ersetzt werden muss. Das Material des Elementes 
kann aber so gewahlt werden, dass das Element auch unter dem 
Betriebsdruck elastisch deformierbar und daher wiederver- 
wendbar ist, zum Beispiel wenn ein Chromstahl benutzt wird. 
Beim Neueinfiihren des Paketes (vor dem Eintritt der 
Schmelze) ist die Dichtung vorzugsweise elastisch defor- 
mierbar. 

Das Dichtungselement (die Dichtungslippe und der Dichtungs- 
korper) werden im Betrieb der Schmelze ausgesetzt. Es muss 
deshalb ein Dichtungsmaterial gewahlt werden, das mit der 
Schmelze nicht reagieren wird. Ein Metall wird bevorzugt, 
wobei Aluminium und Stahl in den meisten Fallen geeignet 
sind. Eine Dichtung nach Fig. 5 (mit einer Lippe und einem 
Korperteil aus einem Stuck), wobei der konische Korperteil 
in Beruhrung mit einer konischen Unterstutzungsf lache im 
Paket steht, kann z.B. durch ein. Tief ziehverf ahren oder 
durch Metalldrucken gebildet werden. Eine Blechdicke bis ca. 
3 mm (z.B. fur Stahl ca. 1 mm und fur Aluminium 1,5 bis 
2 mm) ist verwendbar. 

Das Paket ist vorzugsweise mit einem Anschlag versehen, 
welcher in der Betriebsstellung des Paketes seine Winkel- 
stellung urn einer senkrechten Achse festlegt. Dadurch kann 
die Anordnung der Bohrungen in der Dusenplatte gegeniiber dem 
Kuhlschacht vorbestimmt werden. Wo die Verbindung mit dem 
Trager mittels eines Ba jonettverschlusses bewerkstelligt 
wird, kann mindestens ein Element des Verschlusses^ die 
Funktion des Anschlages ausiiben. 



WO 95/00684 



PCT/CH94/00123 



- 22 - 

Ein mehrgangiger Ba jonettverschluss konnte benutzt werden, 
wobei Massnahmen allenfalls dann getroffen werden miissen, urn 
die Flachenpressung iiber die Auflagen des Verschlusses zu 
verteilen. Dies wird normalerweise engere Fertigungstole- 
ranzen erfordern. Da die radiale Dimension dieser Auflagen 
die Teilung (den gegenseitigen Abstand) der Pakete im 
Spinnbalken stark beeinflusst, sollte diese Dimension mog- 
lichst klein gehalten werden, weil eine minimale Teilung 
allgemein wunschenswert ist. Die radiale Distanz zwischen 
der Mantelflache des Paketes und dem alisserem Ende jeder 
Auflage ist vorzugsweise nicht grosser als 10 mm. Im Fall 
eines mehrgangigen Verschlusses kann diese Dimension kleiner 
als 5 mm gehalten werden. Es sind vorzugsweise nicht mehr 
als drei Auflagen pro Gang vorhanden. 

Die Erfindung in ihrem ersten Aspekt (Verbindung am unteren 
Ende des Paketes) ergibt moglichst kurze Fliesswege fiir die 
Warme zwischen dem Heizkasten und der Dusenplatte. Dieser 
Aspekt der Erfindung ist nicht auf die Verwendung in Kombi- 
nation mit einer Dichtungslippe eingeschrankt , obwohl sie 
vorzugsweise in Kombination mit einer Dichtung verwendet 
wird, die durch den Schmelzedruck ihre voile Dichtwirkung 
en'twickelt. Solche Dichtungen sind zum Beispiel auch aus 
US 4645444 bekannt. 

Die neue Dichtungsart ist selbst, unabhangig von der Ver- 
bindung zwischen dem Diisenpaket und dem Heizkasten, von 
Vorteil — sie kann zum Beispiel die Kolbendichtung nach 
DE-C-12 46 221 bzw. DE-C-15 29 819 bzw. US-4 696 633 
ersetzen. 

In Fig. 5 ist die zylindrische Mantelflache des Dusenpaketes 
mit M angedeutet. Diese Flache muss einen etwas kleineren 
Durchmesser als die Innenflache des Diisenrachens aufweisen, 
urn das Einfiihren des Paketes in den Rachen problemlos zu 
ermoglichen. Der Abstand A zwischen der Unterseite der 
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Auflagen und der entfernteren Stirnflache des Paketes ist 
etwas kleiner als die Tiefe des Rachens gewahlt, urn das 
Einfiihren des Paketes ohne Beriihrung mit den Endf lachen des 
Rachens zu gewahrleisten. Die radiale Dimension der Auflage 
ist mit D angedeutet. 

Das Konzept einer Verbindung am unteren Ende des Paketes 
erfordert natiirlich die entsprechende Gestaltung des unteren 
Endes vom Dusenrachen. Dies kann durch die Gestaltung des 
Heizkastens selbst geschehen,* aber vorzugsweise wird ein 
Tragerrahmen fiir das Paket separat gebildet und .am Heizka- 
sten befestigt, zum Beispiel mittels Schrauben, wie in Fig. 
5 gezeigt ist. Der Rahmen ist vorzugsweise auswechselbar , 
das heisst die Bef estigungsmittel konnen gelost werden ohne 
Teile zu zerstoren. 
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Patentanspriiche 

1. Diisenplattenhalterung zum Spinnen von Endlosf ilamenten 
mit einem Korper, der einen inneren Hohlraum aufweist 
und mit einem Mittel zum Halten einer Dusenplatte ver- 
sehen ist, so dass sich Bohrungen dieser Platte in einer 
vorbestimmten Richtung (der Spinnrichtung ) erstrecken, 
wobei die Halterung sowohl eine Achse, die sich in der 
Spinnrichtung erstreckt, als auch eine aussere Mantel- 
flache aufweist, die mit sich nach aussen erstreckenden 
Auflageh versehen ist, die nach dem Einfiihren der Hal- 
terung von unten in eine Auf nahmeof f nung eines Spinn- 
balkens durch eine Drehbewegung der Halterung urn die 
genannte Achse in Beriihrung mit entsprechenden Oberfla- 
chen des Spinnbalkens gebracht werden konnen, urn die 
Halterung gegen das Entfernen aus der Auf nahmeof f nung 
nach unten zu sichern, bis die Halterung in der entge- 
gengesetzten Richtung urn die Achse gedreht wird, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Auflagen an der Mantel- 
flache und das Haltemittel im Inneren der Halterung 
einander ungefahr radial gegeniiberstehen. 

2. Halterung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Halterung eine Schmelzeeinf uhr aufweist und mit ei- 
ner 'Dichtung versehen ist, die die Einfuhr umzingelt und 
durch den Schmelzedruck gegen eine die Auf nahmeof f nung 
angrenzenden Flache gedrangt werden kann. 

3. Halterung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Dichtung derart angeordnet ist, dass sie gegen eine 
Flache gedrangt werden kann, die in die Spinnrichtung 
zeigt. 
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4. Halterung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich- 

. net, dass die Dichtung eine flexible Lippe aufweist, die 
unter dem Schmelzedruck elastisch deformierbar ist. 

5. Halterung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Lippe an einem Dichtungsteil vorgesehen ist, der von 
der Halterung gegen den Schmelzedruck unterstiitzt wird. 

6. Halterung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass jeder Ansatz eine Flache aufweist, 
die sich in der Spinnrichtung zeigt, wobei diese Flache 
durch die Beriihrung mit den genannten Oberflachen des 
Spinnbalkens die Halterung im Spinnbalken halt. 

7. Halterung nach Anspruch 3 und 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dichtung gegeniiber den genannten Flachen der 
Auflagen einen vorbestimmten Abstand aufweist. 

8. Halterung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Auflagen derart angeordnet sind, 
dass sie durch Beriihrung mit dem Spinnbalken nach der 
genannten Drehbewegung eine vorbestimmte Winkelstellung 
der Halterung um die Achse bestimmen. 

9. Spinnbalken zum Schmelzespinnen endloser Faden aus ins- 
besondere thermoplastischen Massen mit einem Heizkasten 

(1) , in den Schmelzeleitungen , Schmelzepiimpen und in 
Dusenplatten (9) endende Diisenpakete (6) hineinragen, 
wobei die Diisenpakete (6), die vertikale Einstiilpungen 
des Heizkastens (1) bilden, in glockenf ormigen Aufnahmen 

(2) mit vertikalem, zentralen Schmelzekanal (8) befe- 
stigt sind, der in einen Schmelzeeingang (33) der Dii- 
senpakete (6) miindet, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Aufnahmen (2) im Bereich der Dusenplatten (9) mit nach 
innen ragenden Schultern (23) versehen sind, denen 
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entsprechende Auflagen (24) an den Diisenpaketen (6) 
derart gegeniiberstehen , dass die Dusenpakete (6) in die 
Aufnahmen (2) eindrehbar sind, wobei die Schultern (23) 
und die Auflagen (24) unter Ber'iihrungskontakt die Dii- 
senpakete (6) axial in den Aufnahmen (2) arretieren. 

10. Spinnbalken zum Schmelzespinnen endloser Faden aus ins- 
besondere thermoplastischen Massen mit einem Heizkasten 

(1) , in den Schmelzeleitungen, Schmelzepumpen und in 
Diisenplatten (9) endende Dusenpakete. ( 6 ) hineinragen, 
wobei die Dusenpakete (6), die vertikale Einstiilpungen 
des Heizkastens (1) bilden, in glockenf ormigen Aufnahmen 

(2) mit vertikalem, zentralen Schmelzekanal (8) befe- 
stigt sind, der in einen Schmelzeeingang (33) der Dli- 
senkopfe (6) nuindet, insbesondere nach Anspruch 9, da- 
durch gekennzeichnet , dass zwischen den Schmelzeeingang 
(33) der Dusenpakete (6) und den Grund (4) der Aufnahmen 
(2) Dichtungsscheiben (27) derart gelegt sind, dass in 
die Dusenpakete (6) einstromende Schmelze die Dich- 
tungsscheiben (27) unter Aussparung eines Durchgangs- 
loches (33) fur die Schmelze gegen den Grund (4) der 
Aufnahmen (2) und einen Innenrand (36) der Dusenpakete 
(6) abdichtend anpresst. 

11. Spinnbalken nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dichtungsscheiben (27) mit zentralem Durch- 
gangsloch (33) glockenf ormig ausgebildet sind und im 
eingebauten Zustand mit ihrem das Durchgangsloch (33) 
umgebenden Boden (32) am Grund (4) der Aufnahmen (2) 
anliegen, wobei sich der aussere Rand (29) der Dich- 
tungsscheibe (27) auf einer Ringschulter (30) im Dusen- 
paket (6) abstutzt. 

12. Spinnbalken nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass in einen Hohlzylinder (12) des Diisenpaketes (6) die 
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Dusenplatte (9), ein Filtergehause (10) und dariiber ein 
den Diisenpaketboden mit Mittelaussparung bildender *Ge- 
windering (11) geschichtet sind, der Hohlzylinder (12) 
mit einem Absatz (13) die Dusenplatte (9) tragt und der 
Gewindering (11) in ein Muttergewinde (14) des Hohlzy- 
linders (12) unter Zusammenpressung der geschichteten 
Bauteile eingeschraubt ist, wobei die Ringschulter (30) 
die am Filtergehause (10) angeordnete Dichtscheibe (27) 
gegen eine konische Innenf lache (28) des Gewinderinges 
(11) derart presst, dass die Dichtscheibe (27) mit ihrem 
ihr Durchgangsloch (33) umgebenden Bereich aus der Mit- 
telaussparung des Gewinderinges (11) geringfiigig her- 
vortritt . 

L3. Spinnbalken nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
dass im zusammengebauten Zustand des Dusenpaketes (6) 
das Filtergehause (10) mit einem zylindrischen Vorsprung 
(18) an der Dusenplatte (6) anliegt und der Vorsprung 
(18) eine ringartige Ausnehmung im Filtergehause (10) 
umgibt, in der ein Dichtungsring (20) eingelegt ist. 

.4. Spinnbalken nach einem der Anspruche 9 bis 13 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schultern (23) und die Auflagen 
(24) nach Art eines Ba jonettverschlusses ausgebildet 
sind. 

5. Diisenpaket mit Mitteln zur Bildung einer Verbindung mit 
einem Trager in einem Spinnbalken und Mitteln zur Bil- 
dung einer Dichtung zwischen dem Paket und dem Trager, 
wobei die Dichtwirkung durch den Schmelzedruck erhoht 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel zur Bil- 
dung einer Dichtung eine flexible Lippe aufweist. 
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